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Handschweifivorrichtunq, Schweifianordnung und Schweifilehre 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Handschweifivorrichtung 
zum Kurzzeit-LichtbogenschweiBen von Elementen, wie Metallbol- 
zen, auf Bauteile, wie Metallbleche, mit einem handhabbaren Ge- 
hause, einer an dem Gehause gelagerten Halteeinrichtung zum 
Halten eines auf ein Bauteil auf zuschweiflenden Elementes, einer 
an dem Gehause gelagerten Hubeinrichtung zum Zu- und Ruckstel- 
len der Halteeinrichtung in bezug auf das Gehause , und an dem 
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Gehause gelagerten Positioniermitteln zum Einhalten eines vor- 
bestimmten Abstandes von dem Bauteil. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine SchweiBanordnung 
mit einem Bauteil , wie einem Metallblech, einer HandschweiBvor- 
richtung, die ein auf das Bauteil auf zuschweiBendes Element, 
wie einen Metallbolzen, halt, und einer SchweiBlehre, die an 
dem Bauteil festgelegt ist, wobei die HandschweiBvorrichtung 
Positioniermittel zum Einhalten eines vorbestimmten Abstandes 
von dem Bauteil aufweist. 

SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung eine SchweiBleh- 
re zum Positionieren einer HandschweiBvorrichtung an einem Bau- 
teil, wie einem Metallblech. 

Derartige HandschweiBvorrichtungen zum Kurzzeit-Lichtbogen- 
schweiBen sind allgemein bekannt. 

Beim Kurzzeit-LichtbogenschweiBen (auch als BolzenschweiBen be- 
kannt) werden Elemente wie Metallbolzen auf Metallbauteile wie 
Metallbleche auf geschweiBt . Die Bolzen dienen als Anker fur die 
unterschiedlichsten Bef estigungszwecke . DemgemaB konnen die 
Bolzen als Gewindebolzen (mit metrischem Gewinde), als Grobge- 
windebolzen, Tannenbaumbolzen, T-Bolzen, etc. ausgebildet sein. 

In der Kraf tf ahrzeugindustrie wird das BolzenschweiBen seit ei- 
nigen Jahren in starkem MaBe eingesetzt. Hier dient die Bolzen- 
schweiBtechnik zum Befestigen von Verkleidungsteilen, zum Ver- 
legen von elektrischen Leitungen, zum Befestigen von Teppichbo- 
den, etc. 



Uberwiegend werden in der Kraf tf ahrzeugindustrie zum Realisie- 
ren einer hohen Produktivitat Roboter eingesetzt. Dabei ist ein 
BolzenschweiBgerat am Ende eines Roboterarmes festgelegt. Das 
BolzenschweiBgerat ist mit einer elektrischen Energieversorgung 
verbunden und mit einer Vorrichtung zum automatischen Zufuhren 
von Bolzen. 

In der Kraf tf ahrzeugtechnik wird insbesondere das sogenannte 
Hubzundungsverf ahren eingesetzt. Dabei wird ein Metallbolzen 
zunachst an der Stelle auf das Metallblech aufgesetzt, an der 
er auf zuschweiBen ist. AnschlieBend wird ein sogenannter Pilot- 
strom eingeschaltet und der Metallbolzen wird gegeniiber dem Me- 
tallblech etwas angehoben. Dabei wird ein Lichtbogen gezogen. 
AnschlieBend wird der eigentliche SchweiBstrom zugeschaltet . 
Die einander gegeniiber liegenden Stirnseiten werden durch den 
energiereichen Lichtbogen angeschmolzen . AnschlieBend wird der 
Metallbolzen wieder auf das Metallblech abgesenkt, so daB sich 
die wechselseitigen Schmelzen vermischen. Der Lichtbogen wird 
kurzgeschlossen. Die Gesamtschmelze erstarrt, der SchweiBvor- 
gang ist abgeschlossen . 

Bei den roboter-gestiitzten Bolzenschweiflgeraten erfolgt das An- 
f ahren der SchweiBposition, das Bewegen des Metallbolzens mit- 
tels einer Hubvorrichtung automatisiert . 

Insbesondere die Hubbewegungen des Metallbolzens in bezug auf 
das Metallblech sind sehr klein (im Millimeterbereich ) . Urn kon- 
sistent gute SchweiBergebnisse zu erzielen, ist es wichtig, daB 
das BolzenschweiBgerat immer exakt in bezug auf das Metallblech 
positioniert wird, und daB der Weg der Hubvorrichtung immer 
exakt eingehalten wird. 
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Neben den roboter-gestiitzten Bolzenschweii3geraten gibt es auch 
HandschweiBvorrichtungen zum BolzenschweiBen. 

Auch die bekannten HandschweiBvorrichtungen weisen eine Halte- 
vorrichtung zum Halten jeweils eines Metallbolzens und eine 
Hubvorrichtung zum Vor- und Ruckstellen der Haltevorrichtung 
und damit des Metallbolzens in bezug auf ein Gehause der Hand- 
schweiBvorrichtung auf. 

Urn konsistent gute SchweiBergebnisse zu erzielen, ist es uner- 
laBlich, daB Positioniermittel vorgesehen sind, die dazu die- 
nen, den Abstand zu dem Bauteil konstant einzuhalten. 

In der Regel weisen die HandschweiBvorrichtungen zu diesem 
Zweck einen oder mehrere StiitzfuBe auf, die sich parallel zu 
der Halteeinrichtung erstrecken. Alternativ gibt es auch soge- 
nannte Mundstucke, die rohrartig ausgebildet sind und die Hal- 
teeinrichtung umgeben. 

Vor dem Einleiten eines SchweiBvorganges werden der StiitzfuB 
bzw. das Mundstiick auf das Bauteil bzw. Metallblech aufgesetzt. 
AnschlieBend wird die Hubvorrichtung zunachst betatigt, um den 
Metallbolzen auf das Metallblech aufzusetzen. AnschlieBend wird 
der Pilotstrom eingeschaltet , der Lichtbogen gezogen und der 
eigentliche SchweiBvorgang vollendet. Alternativ hierzu ist die 
Hubrichtung vorgespannt, so daB die Haltevorrichtung vor dem 
Aufsetzen des Bolzens auf das Metallblech etwas vorsteht. In 
der SchweiBposition liegen der Bolzen und das vordere Ende des 
StiitzfuBes bzw. Mundstuckes an dem Metallblech an. 
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Durch den StiitzfuB bzw. das Mundstlick wird dabei immer eine 
exakte Relativlage zwischen der HandschweiBvorrichtung bzw. de- 
ren Gehause und dem Metallblech eingehalten. 

Der StiitzfuB bzw. das Mundstiick erstrecken sich parallel zur 
Hubachse im wesentlichen bis zum vorderen Ende der Halteein- 
richtung. Dies ist bei ebenen Metallblechen im wesentlichen un- 
problematisch . 

Es gibt jedoch auch Anwendungsf alle bei denen Metallbolzen auf 
gekrummte Oberflachen aufzuschweiflen sind. Bei engen Krummungs- 
radien im Bereich der SchweiBstelle kann es vorkommen r daB der 
StiitzfuB bzw. das Mundstiick im Bereich der Krummung zur Anlage 
kommen. Folglich ergibt sich ein falscher Abstand zwischen dem 
Metallbolzen und dem Metallblech vor Einleiten des eigentlichen 
SchweiBvorganges . Dies kann zu Problemen hinsichtlich der Qua- 
litat des SchweiBvorganges f uhren . 

Dabei ist ein einzelner StutzfuB noch insoweit von Vorteil, als 
durch geeignetes Verdrehen zwischen HandschweiBvorrichtung und 
Metallblech moglicherweise eine Position gefunden werden kann, 
in der der StiitzfuB auf einer ebenen Stelle aufliegt. Bei meh- 
reren StutzfuBen bzw. dem Mundstiick ist diese Moglichkeit nicht 
gegeben. Bei einem einzelnen StiitzfuB ist jedoch die Gefahr 
groB, daB die HandschweiBvorrichtung schrag in bezug auf das 
Metallblech gehalten wird r was die SchweiBqualitat ebenfalls 
beeintrachtigen kann . 

Kraf tf ahrzeugmodelle werden haufig an unterschiedlichen Orten 
gefertigt. An manchen Orten stehen Roboter zum BolzenschweiBen 
bereit. An anderen Orten muB von Hand geschweiBt werden. Die 
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Karosserieteile sind in jedem Fall jedoch dieselben. Insofern 
muB der Karosseriekonstrukteur die Orte von auf zuschweiBenden 
Bolzen so wahlen, daB ein SchweiBen von Hand moglich ist. Dabei 
ist der Konstrukteur derzeit auf solche Stellen beschrankt, bei 
denen keine zu starken Krummungen vorhanden sind. Beim Fertigen 
an Orten ohne Roboterunterstiitzung sowie im Rahmen von Kleinse- 
rien oder im Reparaturgeschaft ist es bekannt, an dem Bauteil 
bzw. Metallblech eine SchweiBlehre zu befestigen. Die SchweiB- 
lehre dient dazu, den Metallbolzen exakt auf die gewtinschte 
Stelle zu schweiBen. Hierzu laBt sich die HandschweiBvorrich- 
tung an der SchweiBlehre parallel zu der Hubachse fiihren, urn 
derart den SchweiBort festzulegen. 

Die SchweiBlehre ist in der Regel beabstandet von dem Metall- 
blech daran festgelegt und weist eine Offnung auf. Im Falle der 
HandschweiBvorrichtung mit Mundstuck ist die Offnung kreisfor- 
mig ausgebildet. Der Durchmesser der Offnung ist an den AuBen- 
durchmesser des Mundstiickes angepaBt, so daB die HandschweiB- 
vorrichtung mittels des Mundstiickes gefiihrt wird. 

Vor dem Hintergrund des obengenannten Standes der Technik ist 
es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine verbesserte 
HandschweiBvorrichtung, eine verbesserte SchweiBanordnung und 
eine verbesserte SchweiBlehre anzugeben. 

Bei der eingangs genannten HandschweiBvorrichtung wird diese 
Aufgabe dadurch gelost, daB die Positioniermittel gegeniiber dem 
vorderen Ende der Halteeinrichtung nach hinten versetzt sind f 
so daB die Positioniermittel dazu geeignet sind, sich zum Ein- 
halten des vorbestimmten Abstandes an einer SchweiBlehre abzu- 
stiitzen, die an dem Bauteil festgelegt ist. 
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Bei der eingangs genannten Schweiflanordnung wird diese Aufgabe 
dadurch gelost, da!3 die Positioniermittel gegeniiber dem vorde- 
ren Ende der Halteeinrichtung nach hinten versetzt sind, so da!3 
die Positioniermittel dazu geeignet sind, sich zum Einhalten 
des vorbestimmten Abstandes an der SchweiBlehre abzustutzen. 

SchlieJ31ich wird die obige Aufgabe gelost durch eine SchweiB- 
lehre zum Positionieren einer Handschweiflvorrichtung an einem 
Bauteil, wie einem Metallblech, mit einer Offnung, durch die 
hindurch eine Halteeinrichtung der HandschweiJ3vorrichtung zu 
dem Bauteil gefuhrt werden kann, urn ein Element , wie ein Me- 
tallbolzen, auf das Bauteil zu schweiBen, und wenigstens einem 
in der Hohe verstellbaren Anschlag, gegen den Positioniermittel 
der Handschwei-Bvorrichtung angesetzt werden konnen, um einen 
vorbestimmten Abstand der HandschweiBvorrichtung von dem Bau- 
teil einzuhalten. 

Durch die Maflnahme, das Einhalten des korrekten Abstandes zwi- 
schen Handschweiflvorrichtung und Bauteil bzw. Metallblech da- 
durch zu realisieren f daJ3 das Gehause der Handschweiflvorrich- 
tung bzw. daran vorgesehene Positioniermittel unmittelbar an 
einer SchweiBlehre angreift und das Bauteil selbst gar nicht 
kontaktiert f konnen SchweiJ3vorgange auch im Bereich von ge- 
kriimmten Stellen vorgenommen werden. 

Die Positioniermittel sind in alien Betriebszustanden f insbe- 
sondere in der SchweiJ3position, gegeniiber dem vorderen Ende der 
Halteeinrichtung nach hinten versetzt. 

Die SchweiBlehre ist starr an dem Bauteil montiert und weist 
selbst eine hinreichende Steifigkeit auf, um eine exakte Posi- 



8 



tionierung zu gewahrleisten . Folglich kann auf einen sich par- 
allel bis zum vorderen Ende der Halteeinrichtung erstreckenden 
StiitzfuB Oder ein entsprechendes Mundstuck verzichtet werden. 
Demzufolge konnen SchweiBvorgange auch dort erfolgen, wo unmit- 
telbar in der Nachbarschaf t die Oberflache des Bauteiles extrem 
gekrummt ist . 

Demzufolge hat der Karosseriekonstrukteur groBere Freiheitsgra- 
de bei der Anordnung der Orte, auf die Bolzen auf zuschweiBen 
sind. Hierdurch konnen insgesamt bereits bei der Konstruktion 
Kosten eingespart werden. 

Bei der erf indungsgemaBen SchweiBlehre ist es von Vorteil, daB 
der Anschlag, gegen den die Positioniermittel der HandschweiB- 
vorrichtung angesetzt werden konnen, in der Hohe verstellbar 
ist . 

Die erf indungsgemaBe SchweiBlehre dient folglich nicht nur wie 
im herkommlichen Sinne zum korrekten Flihren der HandschweiBvor- 
richtung hin zum richtigen SchweiBort. Sie dient auch dazu r den 
Abstand der HandschweiBvorrichtung zu dem Bauteil festzulegen. 
Durch die Verstellbarkeit des Anschlages ist dabei die Moglich- 
keit gegeben, die SchweiBlehre exakt zu justieren und/oder an 
unterschiedliche Anwendungsf alle anzupassen. 

Die Aufgabe wird auf diese Weise vollkommen gelost. 

Bei der erf indungsgemaBen HandschweiBvorrichtung ist es von 
Vorteil, wenn die Positioniermittel wenigstens einen Stift auf- 
weisen, der sich im wesentlichen parallel zu der Hubrichtung 
der Halteeinrichtung erstreckt. 
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Auf diese Weise kann eine exakte Positionierung bei geringem 
konstruktivem Aufwand an der HandschweiBvorrichtung realisiert 
werden . 

Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn die Positioniermittel 
zwei Stifte aufweisen. 

Mit zwei Stiften laBt sich wirksam verhindern, daB die Hand- 
schweiBvorrichtung schrag in bezug auf das Bauteil angesetzt 
wird. 

Mit einem Oder zwei Stiften laBt sich zwar keine perfekte Kipp- 
stabilitat erzielen. Hierzu sind drei Stifte notwendig. Es hat 
sich jedoch gezeigt, daB bereits mit einem, besser jedoch mit 
zwei Stiften es fiir den Anwender moglich ist, die HandschweiB- 
vorrichtung im wesentlichen senkrecht in bezug auf das Bauteil 
zu positionieren, insbesondere, wenn die SchweiBlehre eine hin- 
reichende Axialfiihrung bereitstellt . 

Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn die zwei Stifte und 
die Hubachse der Halteeinrichtung ein gleichseitiges Dreieck 
bilden. 

Durch diese Symmetrie ergibt sich insgesamt eine hohe Stabili- 
tat. 

Bei der erf indungsgemaBen SchweiJ3anordnung ist es von Vorteil, 
wenn die SchweiBlehre Abstutzmittel fiir die Positioniermittel 
aufweist, wobei die Abstutzmittel dazu ausgelegt sind, die Po- 
sitioniermittel axial zu fiihren, um derart den SchweiBort fest- 
zulegen . 



Mit anderen Worten dienen die Abstiitzmittel einerseits zum Ein- 
halten des vorbestimmten Abstandes und zum anderen zum Erfiillen 
der eigentlichen Aufgabe der Schweifilehre , namlich der Festle- 
gung des Schweiflortes in der Ebene des Bauteiles. 

Die SchweiBlehre kann folglich kostengiinstig realisiert werden. 

Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn die SchweiJ31ehre eine 
Offnung fur die Halteeinrichtung aufweist, wobei der Quer- 
schnitt der Offnung wesentlich groBer ist als der Querschnitt 
der Halteeinrichtung. 

Im Gegensatz zu den herkommlichen Schweifllehren hat die Offnung 
fur die Haltevorrichtung folglich keine Fiihrungsf unktion mehr. 
Hierdurch ist es leichter moglich, das Bauteil vor dem SchweiJ3- 
vorgang visuell zu inspizieren. 

Gemafl einer weiteren bevorzugten Ausf iihrungsf orm weist die 
SchweiBlehre Abstiitzmittel fiir die Positioniermittel auf f wobei 
die Abstiitzmittel Einstellmittel zum Verstellen des Abstandes 
aufweisen. 

Die Abstiitzmittel weisen in der Regel einen oder mehrere An- 
schlage auf, die in der Hohe verstellbar sind. 

Auf diese Weise ist es moglich, die Schweiiilehre fiir den jewei- 
ligen SchweiBort und SchweiBvorgang zu optimieren und Nachju- 
stierungen vorzunehmen. 

Es versteht sich, dai3 die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils 



angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen 
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung 
dargestellt und werden in der nachf olgenden Beschreibung naher 
erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische, teilweise geschnittene Seitenan- 
sicht einer erf indungsgemeLBen SchweiJ3anordnung, und 

Fig. 2 eine perspektivische , teilweise geschnittene Ansicht 
einer modif izierten Ausf uhrungsf orm einer erfin- 
dungsgemaBen Schweitflehre . 

In Fig. 1 ist eine Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgemafien 
Schweiflanordnung generell mit 10 bezeichnet. 

Die Schweiflanordnung beinhaltet eine HandschweiJ3pistole 12, die 
dazu dient, ein Element in Form eines Metallbolzens 14 auf ein 
Bauteil in Form eines Metallbleches 16 zu schweiBen. 

An dem Metallblech 16 ist eine Schweifllehre 18 aus Kunststoff 
festgelegt, und zwar an schematisch angedeuteten Bef estigungs- 
punkten 20 und 22. 

Es versteht sich f dafl die Schweifllehre 18 auch aus Metall her- 
gestellt sein kann. 

Die Handschweiflpistole 12 weist ein Gehause 30 mit einem Griff 
32 auf. 



An dem Gehause 30 ist eine Halteeinrichtung 34 zum Halten je- 
weils eines Metallbolzens 14 gelagert. Die Halteeinrichtung 34 
ist genauer gesagt an einer Hubeinrichtung gelagert , die in dem 
Gehause 30 angeordnet ist und schematisch bei 36 gezeigt ist. 

Die Hubeinrichtung 36 dient dazu, die Halteeinrichtung 34 in 
bezug auf das Gehause 30 zu- und riickzustellen. 

In einer Ausgestaltung weist die Hubeinrichtung 3 6 eine Feder 
auf, die die Halteeinrichtung 34 in eine Richtung vorspannt, 
insbesondere in Zustellrichtung, also in Richtung hin zu dem 
Bauteil 16. 

Zum Bewegen in Ruckstellrichtung kann ein elektrischer 
Hubmagnet vorgesehen sein. 

Alternativ hierzu weist die Hubeinrichtung 36 bspw. einen elek- 
trischen Linearmotor auf. 

Ferner weist die Handschweiflpistole 12 eine Zuf iihreinrichtung 
3 8 auf, liber die Metallbolzen 14 automatisch zugefuhrt werden 
konnen, bspw. auf pneumatischem Wege. 

Es versteht sich, daJ3 die Halteeinrichtung 34 zu diesem Zweck 
rohrartig ausgebildet ist, so daJ3 die Zuf iihreinrichtung 38 die 
Metallbolzen 14 an einem hinteren Ende des Rohrs einspeisen 
kann und dann durch Druckluft bis hin zu einem vorderen Ende 
der Halteeinrichtung 34 fordern kann. In der Darstellung der 
Fig. 1 ist die Halteeinrichtung 34 aus Griinden einer ubersicht- 
licheren Darstellung hingegen als weitgehend massives Bauele- 
ment gezeigt. 



Die Halteeinrichtung 34 erstreckt sich langs einer Hubachse 58. 
Parallel hierzu sind an dem Gehause 30 Positioniermittel 40 
vorgesehen, die dazu dienen, die Handschweiflvorrichtung 12 in 
einem vorbestimmten Abstand 4 4 von dem Bauteil 16 zu posit io- 
nieren . 

In der dargestellten Ausf iihrungsf orm weisen die Positioniermit- 
tel 4 0 zwei nebeneinander und parallel zueinander ausgerichtete 
Stifte 42 auf , die sich von dem Gehause 30 parallel zu der Hub- 
achse 58 erstrecken. In Fig. 1 ist jedoch nur ein Stift 42 dar- 
gestellt . 

Die Stifte 42 sind dabei deutlich kiirzer als die Halteeinrich- 
tung 34 in der maximal ausgef ahrenen Position, und sind auch in 
der SchweiBposition gegeniiber einem vorderen Ende der Halteein- 
richtung 34 nach hinten versetzt. 

Die Stifte 42 sind hinsichtlich ihrer Lange dazu ausgelegt f 
sich an Abstutzmitteln 50 an der SchweiBlehre 18 abzustiitzen. 

In der dargestellten Ausf Iihrungsf orm weisen die Abstutzmittel 
50 zwei Aufnahmen 52 auf, die nebeneinander angeordnet sind. 

In Fig. 1 ist nur ein Stift 42 und folglich nur eine Aufnahme 
52 gezeigt. 

Die Aufnahmen 52 sind benachbart zu einer Offnung 54 in der 
SchweiBlehre 18 angeordnet. Die Offnung 54 dient zum Einfuhren 
der Halteeinrichtung 34 bis hin zu dem Metallblech 16. 



Die Aufnahmen 52 bilden Anschlage fiir die Stifte 42 und sorgen 
folglich dafiir, da!3 ein vorbestimmter Abstand 4 4 zu dem Bauteil 
16 eingehalten wird. Ferner sind die Aufnahmen 52 , wie es in 
Fig. 1 zu sehen ist, als Sacklocher ausgebildet, deren Innen- 
durchmesser an den Aufiendurchmesser der Stifte 42 angepaJ3t ist. 

Folglich dienen die Aufnahmen 52 auch zur Positionierung der 
HandschweiBpistole 12 in einer Richtung senkrecht zur Hubachse 
58, namlich zum Festlegen des SchweiBortes . 

Ein SchweiBvorgang wird wie folgt durchgef iihrt . 

Zunachst wird ein Metallbolzen 14 mittels der Zuf uhreinrichtung 
38 zugefiihrt und von der Halteeinrichtung 34 an deren vorderen 
Ende gehalten. AnschlieBend wird die HandschweiBpistole 12 so 
positioniert , daB die zwei Stifte 4 2 in die Aufnahmen 52 einge- 
f iihrt werden, und zwar bis sie an deren Boden aufliegen. Dabei 
werden die Stifte 4 2 in Langsrichtung vorzugsweise so weit ge- 
f iihrt, daJ3 die HandschweiJ3pistole 12 raumlich eine definierte 
Lage in bezug auf die SchweiBlehre 18 und folglich in bezug auf 
das Bauteil 16 einnimmt. 

Mit anderen Worten wird durch die Axialfuhrung der Aufnahmen 52 
ein Kippen um eine Achse verhindert, die die zwei Aufnahmen 52 
verbindet . 

Dabei ist die Halteeinrichtung 34 durch die Offnung 54 einge- 
f iihrt worden. Das Element 14 liegt aufgrund einer inneren Fe- 
dervorspannung der Hubeinrichtung 3 6 an dem Bauteil 16 an. 



In Fig, 1 ist der Metallbolzen 14 aus Grlinden einer ubersicht- 
licheren Darstellung beabstandet von dem Bauteil 16 darge- 
stellt, was schematisch bei 55 gezeigt ist, 

AnschlieBend wird der SchweiBvorgang ausgelost durch Betatigen 
eines nicht naher gekennzeichneten "Abzugshebels" an dem Griff 
32. Dabei wird ein Pilotstrom angelegt, die Halteeinrichtung 34 
mit dem Metallbolzen 14 wird von dem Bauteil abgehoben, so da!3 
ein Lichtbogen gezogen wird. Anschliefiend wird ein SchweiBstrom 
zugeschaltet , so daB die dem Bauteil 16 zugewandte Stirnseite 
des Metallbolzens 14 und die entsprechende Gegenflache an dem 
Metallblech 16 angeschmolzen werden. Dann wird die Hubeinrich- 
tung 36 wieder freigegeben (ein Elektromagnet abgeschaltet ) , so 
daB die Feder der Hubeinrichtung 36 den Metallbolzen 14 auf das 
Metallblech 16 driickt. Dabei verbinden sich die Schmelzen, der 
Lichtbogen wird kurzgeschlossen und der SchweiBstrom wird abge- 
schaltet. Die wechselseitigen Schmelzen erstarren. Der SchweiJ3- 
vorgang ist abgeschlossen . AnschlieJ3end kann die HandschweiBpi- 
stole 12 abgezogen werden , wobei die Stifte 42 aus den Aufnah- 
men 52 herausgezogen werden. 

Eine modifizierte Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgemaJ3en 
SchweiiJlehre 18' ist in Fig. 2 gezeigt. 

Die SchweiJ31ehre 18 1 weist wie die SchweiJ31ehre 18 zwei neben- 
einander geordnete Aufnahmen 52* fur die Stifte 42 sowie eine 
Offnung 54' fur die Hubeinrichtung 34 auf. 

Die Aufnahmen 52 1 sind jedoch jeweils mit Einstellmitteln 56 
versehen, um die Tiefe der Aufnahmen 52' und folglich den Ab- 
stand 44 einstellen zu konnen. 



In Fig. 2 ist dies schematisch fur eine der beiden Aufnahmen 
52* durch eine Verstellschraube 56 realisiert. Es versteht 
sich, daJ3 eine entsprechende Verstellschraube auch an der ande- 
ren Aufnahme 52* vorgesehen ist. 

Obgleich es generell auch moglich ist, entsprechende Einstell- 
mittel an den Positioniermitteln 4 0 vorzusehen, ist die Anord- 
nung von Einstellmitteln an der SchweiBlehre 18' von Vorteil, 
da eine Feineinstellung fur jeden einzelnen Schweiflort moglich 
ist . 

Denn in vielen Fallen ist an einem Metallblech 16 eine Mehrzahl 
von Metallbolzen 14 anzuschweiBen . Folglich enthalt eine 
SchweiJ31ehre 18 haufig eine Mehrzahl von Offnungen 54 und ent- 
sprechenden Aufnahmen 52. Aufgrund der Einstellmittel an der 
SchweiBlehre 18* konnen die Metallbolzen 14 nacheinander aufge- 
schweiJ3t werden, ohne zwischendurch Einstellungen der SchweiB- 
pistole 12 vornehmen zu mussen. 

In Fig. 2 ist ferner gezeigt, daJ3 neben der Offnung 54' auch 
eine weitere Aufnahme 60 vorgesehen sein kann. 

Insbesondere dann, wenn die Aufnahmen 52 nur mit einer kurzen 
axialen Fiihrung versehen werden konnen, bietet sich eine dritte 
Aufnahme 60 an, urn eine stabile Positionierung der Handschweifl- 
pistole 12 in alien drei Koordinatenachsen in bezug auf das Me- 
tallblech 16 erzielen zu konnen. 

Die Offnung 54 ist jeweils deutlich groBer als die Halteein- 
richtung 34. Daher ist es moglich, auch nach dem Ansetzen der 
HandschweiBpistole 12 den SchweiBort zu inspizieren. 



Patentanspriiche 



1. HandschweiJ3vorrichtung (12) zum Kurzzeit-Lichtbogen- 
schweiBen von Elementen (14), wie Metallbolzen (14), auf 
Bauteile (16), wie Metallbleche (16), mit einem handhabba- 
ren Gehause (30), einer an dem Gehause (30) gelagerten 
Halteeinrichtung (34) zum Halten eines auf ein Bauteil 
(16) auf zuschweiflenden Elementes (14), einer an dem Gehau- 
se (30) gelagerten Hubeinrichtung (36) zum Zu- und Ruck- 
stellen der Halteeinrichtung (34) in bezug auf das Gehause 
(30), und an dem Gehause (30) gelagerten Positioniermit- 
teln (40) zum Einhalten eines vorbestimmten Abstandes (44) 
von dem Bauteil (16), 

dadurch gekennzeichnet , daft 

die Positioniermittel (40) gegeniiber dem vorderen Ende der 
Halteeinrichtung (34) nach hinten versetzt sind, so daft 
die Positioniermittel (40) dazu geeignet sind, sich zum 
Einhalten des vorbestimmten Abstandes (44) an einer 
Schweifllehre (18) abzustutzen, die an dem Bauteil (16) 
festgelegt ist. 

2. HandschweiBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da!3 die Positioniermittel (40) wenigstens einen 
Stift (42) aufweisen, der sich im wesentlichen parallel zu 
der Hubrichtung der Halteeinrichtung (34) erstreckt. 
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3. HandschweiBvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet / daB die Positioniermittel (40) zwei Stifte (42) 
aufweisen . 

4. HandschweiBvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB die zwei Stifte ( 42 ) und die Hubachse ( 58 ) 
ein gleichseitiges Dreieck bilden. 

5. SchweiBanordnung (10) mit einem Bauteil (16), wie einem 
Metallblech ( 16 ) , einer HandschweiBvorrichtung ( 12 ) , die 
ein auf das Bauteil (16) auf zuschweiBendes Element (14), 
wie einen Metallbolzen (14), halt, und einer SchweiBlehre 
(18), die an dem Bauteil (16) festgelegt ist, wobei die 

. HandschweiBvorrichtung (12) Positioniermittel (40) zum 
Einhalten eines vorbestimmten Abstandes (44) von dem Bau- 
teil (16) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet , daB 

die Positioniermittel (40) gegeniiber dem vorderen Ende der 
Halteeinrichtung (34) nach hinten versetzt sind, so daB 
die Positioniermittel (40) dazu geeignet sind, sich zum 
Einhalten des vorbestimmten Abstandes (44) an der SchweiB- 
lehre (18) abzustutzen. 

6. SchweiBanordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die SchweiBlehre (18) Abstutzmittel (50) fur die Posi- 
tioniermittel (40) aufweist, wobei die Abstutzmittel (50) 
dazu ausgelegt sind, die Positioniermittel (40) in axialer 
Richtung zu flihren, urn derart den SchweiBort festzulegen. 
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7. SchweiBanordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
daB die SchweiBlehre (18) eine Offnung (54) fiir die Halte- 
einrichtung (34) aufweist, wobei der Querschnitt der Off- 
nung (54) wesentlich groBer ist als der Querschnitt der 
Halteeinrichtung ( 34 ) . 

8. SchweiBanordnung nach einem der Anspruche 5 bis 7 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die SchweiBlehre (18) Abstutzmittel 
(50') fiir die Positioniermittel (40) aufweist, wobei die 
Abstutzmittel (50') Einstellmittel (56) zum Verstellen des 
Abstandes (44) aufweisen. 

9. SchweiBlehre (18') zum Positionieren einer HandschweiBvor- 
richtung (12) an einem Bauteil (16), wie einem Metallblech 
(16) f mit einer Offnung (54 f ), durch die hindurch eine 
Halteeinrichtung (34) der HandschweiBvorrichtung (12) zu 
dem Bauteil (16) gefiihrt werden kann, um ein Element (14), 
wie einen Metallbolzen (14), auf das Bauteil (16) zu 
schweiBen, und wenigstens einem in der Hohe verstellbaren 
Anschlag (52*), gegen den Positioniermittel (40) der Hand- 
schweiBvorrichtung (12) angesetzt werden konnen, um einen 
vorbestimmten Abstand (44) der HandschweiBvorrichtung (12) 
von dem Bauteil (16) einzuhalten. 



